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Des ripti n 

L'invention cone rne le domain technique des 
conduits utilises pour le transport des gaz, des fluides, 
tels que I'eau, les eaux pluviales, les eaux usees, mais 
aussi conme gaine de protection, de conducteurs ou 
reseaux divers. Elle concerne plus specialement les 
conduits ayant un diametre compris entre 30 et 1000 
mm. 

Actuellement, la plupart des conduits de ce type 
sont realises en fonte, en acier, en ciment, ou en matiere 
synthetique de forte epaisseur, pour presenter la resis- 
tance recherchee. Tous ces conduits presentent soit Tin- 
convenient de posseder un poids el eve au metre lineai- 
re, soit, lorsqu'ils sont en polychlorure de vinyle, d'etre 
polluants pour I'environnement, car contenant du chlo- 
re. 

On connait aussi des conduits multicouches qui, 
realises en materiaux composites, e'est a dire a partir 
de materiaux de nature ditferente, presentent I'inconve- 
nient d'exiger pour leur fabrication des outillages com- 
plexes, onereux et de reglage difficile. 

II en est ainsi des conduits multicouches decrits 
dans GB-A-1 449 753, US-A-3 977 440 et US-A-4 044 
799 qui, composes d'une nappe tubulaire interne, d'une 
armature de renfort ayant ou non une structure lacunai- 
re, et d'une nappe tubulaire externe, lient Tarmature a 
au moins Tune des nappes en la noyant par fusion dans 
la nappe exteme. L'augmentation des caracteristiques 
mecaniques des conduits ainsi obtenus, est largement 
contrebalancee par un accroissement du poids du con- 
duit augmentant la valeur de la fleche lorsque le conduit 
est pose entre deux appuis. A ces inconvenients, lirni- 
tant I'application de cette technique de fabrication a des 
conduits de diametres inferieurs a 100 mm, s'ajoutent 
ceux inherents aux moyens de fabrication qui. necessi- 
tant plusieurs postes et parfois plusieurs tetes d'injec- 
tion, sont onereux, complexes et de reglages delicats. 

La presente invention a pour but de remedier a ces 
inconvenients en fournissant un conduit multicouche 
etanche et resistant, ayant un faible poids au metre li- 
neaire et pouvant etre realise dans des materiaux non 
polluants : incorporant ou non, des produits de recupe- 
ration. 

A cet effet, dans le conduit multicouche selon l'in- 
vention, I'armature de renfort presente, sur tout ou partie 
de sa longueur, une structure lacunaire qui est reticulee, 
dont seules les faces, respectivement interne et exter- 
ne, sont liees aux nappes adjacentes, et dont les espa- 
ces lacunaires sont obtures mais non remplis par ces 
nappes. 

Ce conduit off re la particularite de posseder une ar- 
mature lacunaire centrale, formant entretoise entre les 
nappes adjacentes et sur laquelle sont fixees ces nap- 
pes pour former un corps tubulaire parfaitement etan- 
che, leger et resistant. 

Selon les formes d'execution, I'armature et ses nap- 
pes sont realisees dans la meme matiere synthetique 



ou dans des matieres synthetiques de natures ou de 
couleurs differ ntes, issues de granules vierges ou me- 
lange s a des produits d recyclag . 

Dans une forme d'execution, I'armature en matier 
5 synthetique a structure lacunaire est remplacee locale- 
ment par une couche uniforme de matiere pouvant etre 
utilisee pour former une tulipe de raccordement de deux 
troncons de conduits. 

L'invention concerne egalement la filiere pour la fa- 
10 brication d'un tel conduit multicouche. 

A cet effet, cette filiere comprend, en allant de I'in- 
terieur vers I'exterieur : 

d'une part, un premier ensemble d'extrusion for- 
ts mant la nappe interieure et compose d'un noyau 
axial delimitant, avec une bague I'entourant, un ca- 
nal annulaire raccorde, en amont, a un canal d'ame- 
nee de matiere et debitant, par son extremite aval, 
en direction d'un conformateur refrigere, 
20 - d'autre part, un deuxieme ensemble d'extrusion for- 
mant I'armature a structure lacunaire et compose 
de deux bagues entourant le premier ensemble 
d'extrusion, et formant un deuxieme canal annulaire 
communiquant, en amont, avec un deuxieme canal 
25 d'amenee de matiere, et, en aval, avec une fente 
annulaire d'extrusion, au moins I'une de ces bagu s 
comportant, a son extremite aval, des encoches 
coopeYant avec la fente annulaire, et etant relie a 
des moyens aptes a la deplacer par rapport a Pautr 
30 bague pour modifier la section transversale de cette 
fente, 

et, de plus, un troisieme ensemble d'extrusion for- 
mant la nappe exterieure et compose d'une douille 
fixe, disposee autour du deuxieme ensemble d'ex- 

35 trusion et delimitant, avec un alesage interne me- 
nage dans le nez de filiere, un troisieme canal an- 
nulaire dont I'extremite amont communique avec un 
troisieme canal d'amenee de matiere, tandis qu 
son extremite aval debite en direction de Parmatur 

to lacunaire plaquee sur la nappe interieure. 

Une telle filiere permet de realiser en continu I'ar- 
mature a structure lacunaire et les deux nappes adja- 
centes, respectivement interieure et exterieure, prenant 

45 en sandwich cette armature et venant se plaquer et se 
lier a elle, lors du refroidissement 

Les trois canaux d'amenee de matiere peuvent etre 
raccordes a la meme extrudeuse ou a trois extrudeuses 
differentes. Cette independance permet egalement d 

50 n'alimenter que deux des canaux d'amenee, par exem- 
ple, le premier et le deuxieme canal d'amenee ou le 
deuxieme et le troisieme canal pour former un conduit 
ne comportant qu'une nappe interieure ou qu'une nappe 
exterieure associee a I'armature. 

55 D'autres caracteristiques et avantages ressortiront 
de la description qui suit en reference au dessin sche- 
matique annexe, representant a titre d'exemple non li- 
mitatif, une forme d'execution du conduit multicouche, 
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t d'un forme d' xdcution d la filter pour sa fabrica- 
tion. 

Figur 1 est un vue parti He en perspective t avec 
arrachement montrant une forme d'execution du s 
conduit multicouche, 

Figure 2 en est une vue de cdte en coupe transver- 
sale, 

Figure 3 est une vue en coupe longitudinale d'une 
forme d'execution de la filiere permettant de fabri- 
quer le conduit multicouche represents a la figure 1 , 
Figures 4 a 6 sont des vues partielles de face mon- 
trant d'autres formes de realisation de I'armature, 
Figures 7 et 8 sont des vues partielles en coupe 
montrant des variantes de realisation de la filiere de 
figure 3 : 

Figure 9 est une vue partielle de face suivant la fle- 
che IX de figure 7, montrant a echelle agrandie la 
fente dentelee, 

Figure 10 est une vue partielle de cote et en coupe 
montrant une autre forme de realisation de la filiere, 
Figure 11 est une vue partielle en coupe suivant XI- 
XI de figure 10 montrant, a echelle agrandie, la fen- 
te d'extrusion de I'ensemble filiere B de figure 10, 
Figure 12 est une vue partielle en plan par dessus 
du conduit obtenu par cette filiere, 
Figures 1 3 a 1 5 sont des vues similaires a celles 1 0 
a 12 montrant une autre forme de realisation de la 
filiere et du conduit, 

Figure 16 est une vue partielle en coupe, montrant 
a echelle agrandie une autre forme d'execution du 
conduit multicouche, 

Figure 17 est une vue partielle en coupe longitudi- 
nale d'un conduit muni d'un embout d'emmanche- 
ment et "d'un logement pour embout. 
Figures 18 et 1 9 sont des vues de face en elevation 
des moyens de formation, respectivement, de I'em- 
bout et du logement. 

A la figure 1, la reference 2 designe une armature 
a structure lacunaire r6alis6e en matiere synthetique et 
comportant. de facon connue, une structure mailiee d6- 
limitee par des fils ou cordons longitudinaux 3 et des 
anneaux circulaires 4, Ii6s aux premiers a intervalle r6- 
gulier. La reference 5 d6signe une nappe int6rieure en 
matiere synthetique, tandis que la reference 6 d6signe 
une nappe ext6rieure, 6galement realis6e en matiere 
synthetique. 

Pour la comprehension de ('invention, il est precise 
que les expressions nappe int6rieure et nappe ext6rieu- 
re designent les nappes deiimitant la paroi du conduit 
et pouvant, selon les formes d'execution, etre ou non 
adjacentes a I'armature lacunaire centrale, ou a I'une 
des armatures lacunaires du conduit. 

Comme indique dans le pr6ambule, la matiere 
constitutive de I'armature 2 et la matiere constitutive des 
nappes 5 et 6 peuvent etre identiques ou etre diff6rentes 
par leur nature, leur couleur, ou par toute autre carac- 



teristiqu . En particuli r, Tun d s trois couch s pr6ci- 
tees peut "tre realisee dans des materiaux de recupe- 
ration. De prefer nee et pour 6viter toute pollution, les 
trois couch s sont realise s dans des polyoiefines et 
par exemple, en polyethylene, r6cup6re ou non. 

De par sa structure, et notamment grace a I'arma- 
ture 2 prise en sandwich entre les deux nappes 5 et 6, 
de faible epaisseur et auxquelles la premiere est liee, 
ce conduit presente une tres bonne rigidite. 

De plus, et grace a la disposition des nappes 5 et 6 
contre et de part et d'autre de I'armature lacunaire, sans 
en remplirles ma i lies, le conduit composite ainsi obtenu 
est bien plus legerque les conduits traditionnels en fon- 
te, ciment ou en matiere synthetique extrud6e. 

Ce conduit est fabriqu6 en continu au moyen d'un 
filiere dont une forme d'execution est repr6sent6 a la 
figure 3. Dans cette figure, les references 10 et 11 de- 
signant des elements de corps de filiere et 12 le nez de 
filiere. Ces elements sont Ii6s entre eux et fix6s sur le 
bati d'une installation d'extrusion, non representee. 

Selon l'invention : cette filiere comprend un premier 
ensemble d'extrusion A formant la nappe interieure 5, 
un deuxieme ensemble d'extrusion B formant I'armatu re 
2 a structure lacunaire, et un troisi&me ensemble d'ex- 
trusion C formant la nappe exterieure 6. rt . 

Le premier ensemble d'extrusion A est compose 
d'un noyau axial 1 3 et d'une bague centrale 1 4J' ntou- 
rant. Le noyau 1 3 est fixe au corps 1 0 par son extremit ' 
amont. II d6limite, avec I'aiesage interne de la bagu 1 4, 
un canal annulaire 15 qui s'etend sur toute sa longueur 
et est raccorde, en amont, a un premier canal d'amenee 
de matiere 16. Le canal annulaire 1 5 debouche, en aval, 
a proximite du convergent 17a d'un conformateur refri- 
g6r6 17, fixe dans le prolongement de la filiere pour re- 
froidir et mettre en forme la nappe tubulaire 5 en sonant. 

Le deuxieme ensemble d'extrusion B est const it ue 
par la bague centrale 1 4 pr6cit6e, par une bague int r- 
mediaire 18 I'entourant et solidaire du corps 11, t par 
une bague 1 9 de formation des lacunes, montee coulis- 
sante sur la partie exterieure de la bague intermedial 
1 8. Les bagues 1 4 et 1 8 deiimitent entre el les un d uxie- 
me canal annulaire 20 communiquant en amont, avec 
un deuxieme canal d'alimentation 22 et debouchant, en 
aval, par une fente annulaire 23. De facon connue, cette 
fente annulaire est formee entre un collet 14a de la ba- 
gue 1 4 et I'extremite chanfreinee aval de la bague inter- 
mediate 18. E lie debouche radialement vers l'exterieur. 

La bague 1 9 comporte a son extremite libre des en- 
coches 24. Elle est reliee, par une tringlerie 25 traver- 
sal les corps 10 et 11 , a un plateau de command 26, 
dispose hors de la filiere et lui-meme relie a des moyens 
moteurs aptes a le deplacer longitudinalement et atter- 
nativement dans les deux sens, comme represente par 
la fleche 27. 

Dans cette forme d'execution, la bague 1 9 peut oc- 
cuper deux positions, a savoir : 

une position aval d'occultation partielle, montr6e a 
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la parti inf ' ri ure d figure 3, dans laquell s s en- 
coches 24 sont dans le plan de sortie d la fente 
annulaire 23 pour former les cordons longitudinaux 
3d la structur lacunair , 

et une position amont de degagement total, mon- s 
tree a la partie superieure de figure 3, dans laquelle 
elle est d6placee vers I'amont en permettant a la 
matiere de sortir sur toute la peripherie de la fente 
annulaire 23 pour former, selon le temps pendant 
lequel elle est maintenue dans cette position, un an- 10 
neau 4 de renfort des cordons 3, bu une couch e 
continue de matiere. ^ 

Cette couche continue de matiere qui se substitue 
localement a la couche lacunaire, renforce le conduit *s 
dans les zones ou il doit subir un tulipage, c'est a dire 
etre deforme radialement pour presenter une tulipe fa- 
vorisant le raccordement par emboltement de deux con- 
duits. 

Le troisieme ensemble d'extrusion C est compost 20 
cfune bague exterieure 30, solidaire du nez 12 de la fi- 
liere et delimitant, par sa face exterieure et avec un ale- 
sage, manage dans ce nez, un troisieme canal annulai- 
re 33. Ce canal est raccorde a une chambre d'alimen- 
tation amont 35, elle-meme connectee a un troisieme 25 
canal 36 d'alimentation en matiere. L' extremity aval du 
canal annulaire 33 debouche en direction du conforma- 
teur 17 et permet ainsi a la nappe exterieure 6 de venir. 
se deposer sur I'armature 2, elle-meme en appui sur la 
nappe interieure 5, qui circule sur le conformateur. 30 

La figure 3 montre que Palesage interieur de la 
douille exterieure 30 est nettement a distance radiale 
de la douille d'obturation 19, afin de ne pas gener les 
mouvements du ^eiie-ci. 

On concbit aisement que les trois couches sortant 35 
de la filiere et venant en appui sur le conformateur 17, 
n'ont pas encore atteintes leur temperature de solidifi- 
cation et que, de ce fait, elles peuvent se lier les unes 
aux autres sans apport d'aucun autre agent de liaison. 

Les canaux d'alimentation 1 6-22 et 36 peuvent etre *o 
raccordes a une meme extrudeuse ou a plusieurs ex- 
trudeuses, ce qui permet de realiser, a partir de cette 
filiere, des conduits ay ant des couches en matiere syn- 
thetique de meme nature, ou de natures differentes, et 
cela en fonction des besoins et des contraintes propres *s 
a ('utilisation de ce conduit. 

Le recours a des extrudeuses differentes permet 
egalement d'utiliser des materiaux plastiques de recu- 
peration pour constituer, par exemple, la couche la 
moins visible ou la moins sollicitee, preferentiellement so 
I'armature lacunaire. 

La structure lacunaire formant I'armature 2 peut 
presenter des mailles differentes de celles representees 
a la figure 1 et, par exemple, des mailles carrees en 
quinconce, des mailles losangiques ou des mailles en ss 
nid d'abeille. comme montre aux figures 4, 5 et 6. 

Les mailles carries en quinconce sont obtenues 
par une variante du dispositif de figure 3, comportant 



d s moyens, non represented, pour faire pivoter I pla- 
teau 26, la tringlerie 25 et la bague 19 autour de Paxe 
longitudinal d la filier . Cette rotation, dont ('amplitude 
angulaire a un val ur sensiblement 6gale a la moitie 
de la largeur d'une maille, s'effectue, dans un sens ou 
dans Pautre pendant que la bague 19 est en position 
amont de degagement de la fente annulaire 23. II est 
evident que dans ces conditions, les tringles 25, traver- 
sent les corps 10 et 11 de la filiere par des lumieres, en 
arc de cercle ou autre, leur laissant le debattement ne- 
cessaire a cette rotation. 

Les figures 7 et 8 montrent des variantes de reali- 
sation de la filiere de figure 3, variantes permettant de 
realiser des mailles losangiques ou en nid d'abeille. 

Dans ces deux variantes : la bague 19 de formation 
des lac unes est associee a une bague 40 qui, disposee 
en aval d'elle, est liee aux moyens 25 a 27 deplacant 
cette douille. 

A la figure 7, cette liaison est assuree par une tige 
axiale 42, liee au plateau 26 et mon tee libre en transla- 
tion dans un alesage 41 du noyau 1 3, et par des bras 
radiaux 43 disposes avec jeu dans des lumieres radia- 
les 44 et 45, respectivement du noyau 1 3 et de la bague 
14. Les bras 43, qui secantent la fente annulaire 15 et 
en consequence la trajectoire de la matiere constitutive 
de la couche 5. ont, en section transversale : un prof i I 
lamellaire a bord aigu pour reduire au minimum leur ac- 
tion sur la matiere en ecoulement. Bien entendu, en aval 
de cette zone de perturbation, la fente annulaire 15corn- 
porte une zone decompression permettant a la matiere 
d'absorber les fentes rgalisees par les bras et de refor- 
mer un anneau regulier. 

Dans la variante d'ex6cution de figure 8, la bague 
40 est liee au plateau 26 (figure 3), par des tirants 43 
montes coulissants verticalement dans la bague 14 et 
lies a une collerette interne 44 de cette bague. 

Dans ces deux formes de realisation, et comme 
montre figure 9, les bords en vis a vis respectivem nt 
de la bague 1 9 et de la bague 40 sont munis de dentur s 
s'imbriquant, respectivement 45 et 46, et formes de 
dents triangulaires, s6par6es par des encoches en "V", 
et delimitant entre elles une fente denteiee 47. 

Lors de la realisation de la structure lacunaire de 
('armature 2, la bague 19 et la bague 40 sont animees 
simultanement d'un mouvement de deplacement longi- 
tudinal, alternativement, vers Paval puis vers I'amont, de 
maniere a deplacer la fente denteiee 47 menagee entre 
les deux dentures entre une position aval, montree figu- 
re 9, dans laquelle ce qui peut dtre denomme le sommet 
47a des dents de la fente denteiee 47 est au niveau de 
la fente annulaire 23 et une position amont dans laquelle 
ce sont les creux 47b qui sont au niveau de cette fente. 
Entre ces deux positions, la matiere sortant par la fente 
annulaire 23 se r6partit sur les branches 47c entre som- 
mets et creux et forme aussi la maille losangique, mon- 
tree figure 5. 

Les mailles en nid d'abeille, montrees a la figure 6, 
sent obtenues par Tune ou Pautre des filieres des figures 
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7 1 8, en arrdtant t mporairement le emplacement lon- 
gitudinal des bagues 1 9 et 40, a chacune d s extr6mit6s 
d leur course pour former, com me montr6 a la figure 
6, des barr aux 48, reliant les brins 49 formes par I s 
branches 47c de la fente dentelee 47. 

Les figures 10 et 11, et 13 et 14, montrent deux 
autres formes d'execution du deuxieme ensemble d'ex- 
trusion B permettant d'obtenir des structures lacunaires 
a maitles losangiques. Aux figures 10 et 11 , 1' ensemble 
B est compose de deux bagues coaxiales 50, 51 deli- 
mit ant entre elles le deuxieme canal annulaire 20. La 
fente annulaire d'extrusion 52 est delimitee entre deux 
port6es tronconiques divergentes m6nag6es sur des 
collets extrdmes et aval 53 et 54, respect ivement, de la 
bague 50 et de la bague 51 . Dans chacune des portees 
coniques debouch ent des encoches radiates 55 et 56 
(figure 11) espac6es angulairement avec le mdme pas 
angulaire. 

Chacune des deux bagues 50 et 51 est reliee a des 
moyens non representes, mais connus de I'Homme de 
['Art, aptes a la faire pivoter en sens inverse de ('autre 
bague, et par exemple et comme montre figure 11 , dans 
le sens de la fleche 57 pour la bague 50 et dans celui 
de la fleche 58 pour la bague 51 . Lors de ces rotations, 
chaque encoche 55 et 56 est success ivement occuttee 
partiellement par la port6e conique en vis a vis, comme 
montrd en traits continus a la figure 11, ou completee 
par I'encoche en vis a vis, comme montre en traits mix- 
tes a la m£me figure. Quand les encoches sont partiel- 
lement occultees, elles torment les brins inclines des 
mail les losangiques de la structure lacunaire montree 
figure 1 2 et quand elles sont en coincidence avec les 
encoches en vis a vis, elles torment les points de croi- 
sement des mailles. 

Comme'dans les formes d'execution des figures 7 
et 8, une interruption temporaire de la rotation des deux 
bagues 50 et 51 permet d'obtenir des brins longitudi- 
naux donnant une ma i lie en nid d'abaille. 

Aux figures 13 et 14, I'ensemble d'extrusion B est 
compos 6 d'une bague exterieure 60 et d'une bague in- 
terieure 61 coaxtale a la precedents et delimitant, avec 
elle, le deuxieme canal annulaire 20. La fente annulaire 
d'extrusion 62 est formee entre I'extremite aval de I'ale- 
sage interne 63 de la bague 60 et la peripheric d'un cou- 
teau annulaire 64. Le couteau a un diametre externe 
plus petit que celui interne de I'alesage 63 et est monte 
a I'extr6mit6 d'un support tubulaire 65 avec une excen- 
tration de son axe longitudinal par rapport a celui de ce 
support. Ce support est dispose a I'intdrieur de la bague 
61 , entre cette bague et celle 14, du premier ensemble 
d'extrusion A. Par sa partie amont, le support est relie 
a des moyens, non representee, aptes a I'entraTner en 
rotation autour de la bague 14. La bague exterieure 60 
comporte, a I'extremite aval de son alesage interne, des 
encoches longitudinales et borgnes 66, debouchant 
dans cet alesage et de I'extremite de la bague (figure 
14). Ces encoches sont espacees par un pas angulaire 
constant. 



En fonctionn ment, dans la parti d la f nte annu- 
laire 62 ou I couteau annulair 64 st en contact avec 
I'alesag 63, comme montre a la parti superi ure d la 
figur 14, seul s les encoch s 66 debit nt des cordons 
longitudinaux de matiere ; tandis que, dans la partie op- 
posed de la fente 62, la matiere est debitee par les en- 
coches 66, mais aussi par la fente 62 qui, par le mou- 
vement du couteau 64, forme un cordon heiicoidal a I'in- 
terieur du cylindre fictif d6limite par les cordons longitu- 
dinaux. La structure lacunaire ainsiobtenue est montree 
a la figure 15. 

On notera que des resultats similaires peuvent etre 
obtenus en realisant les encoches 66 a la peripheri du 
couteau 64, et en dotant la bague externe 60 d'un ale- 
sage lisse sur toute sa longueur. 

Dans une variante de cette forme de realisation, I 
couteau annulaire 64 est coaxial a son support tubulaire 
65 qui est alors monte libre en rotation sur une portee 
de la bague 14, cette portee etant elle-meme excentree 
par rapport a I'axe longitudinal de cette bague. 

Dans une autre variante, avec couteau 64 coaxial 
au support 65, le support est monte avec jeu radial entre 
les bagues 14 et 61 et est relie a des moyens aptes a 
lui communiquer une nutation, e'est a dire un mouve- 
ment sensiblement pendulaire d6placant la p6nph6rie 
du couteau contre I'alesage 63 de la bague extern 60. 

La figure 16 montre une forme d'execution d'un con- 
duit multicouche a cinq couches. Ce conduit comporte 
entre I'armature de renfort 2, Ii6e a la nappe exterieur 
6, et la nappe interieure 5, une nappe intermediate 5a 
et une seconde armature de renfort 2a. La nappe inter- 
mediate 5a est liee par fusion a la seconde armature 
de renfort 2a qui est, elle-mdme, Ii6e par fusion a la nap- 
pe interieure 5. 

Le remplacement d'une armature lacunaire unique 
par deux armatures lacunaires permet de r6duire les di- 
mensions, transversales des brins des structures lacu- 
naires! Cela a pour avantage de reduire la quantite d 
chaleuraccumulee dans les brins, et en partie u Her dans 
ceux venant en contact avec les nappes respectivem nt 
interieure 5 et exterieure 6 et ainsi de faciliter le r froi- 
dissement de ces nappes. En pratique, cette structure 
multicouche evite la formation de zones de retrait visi- 
bles a la surface des nappes et permet d'obtenir des 
surfaces lisses et continues. 

De preference, les mailles des deux armatures de 
renfort 5 et 5a a structure lacunaire sont d6calees, trans- 
versalement et longitudinalement, de maniere que les 
points de croisement d'une armature soient entr les 
mailles de I'autre armature et ceci afin, d'une part, d 
repartir les zones de concentration de chaleur en sorti 
de filiere et, d'autre part, d'ameliorer la resistance du 
complexe obtenu. 

La figure 17 montre un conduit a trois couches ob- 
tenu par sectionnement en troncon du produit sortant 
de Tune quelconque des fi lie res d6crites ci-dessus et 
conforms pour permettre sa liaison par emmanchement 
avec un conduit identique. Ce conduit comporte, a Tune 
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d s s xtremit6s, un embout d'emmanchement 70 et, 
a son autre extrdimite, un logem nt 71 d'accueil de cet 
embout. 

L'embout 70 a un diametre exterieur interieur a celui 
exterieur du conduit, tandis que le logement 71 a un dia- 
metre interieur superieur a celui interieur de ce meme 
conduit et egal, au jeu fonctionnel pres a celui exterieur 
de l'embout. 

Cet embout 70 est obtenu en portant I'extremite cor- 
respondante du conduit a une temperature au moins 
egale a la temperature de ramollissement des matieres 
composant ses couches et en I'engageant dans le mon- 
tage represents a la figure 18 et compose d'un poincon 
axial 72 et de machoires 73. Le poincon 72 a un diame- 
tre interieur egal a celui du conduit. Les machoires 73 
sont mobiles radialement, dans le sens de la flee he 74, 
entre une position dans laquelle elles tolerent i'engage- 
ment de I'extremite du conduit et une position de fin de 
compression. Lors de leur serrage sur I'extremite du 
conduit, elles ecrasent les brins composants ('armature 
de renfort 2 en les taminant entre les nappes 5 et 6, qui 
subissent egalement un laminage au moins part tel. 

Cette compression-laminage est suffisamment for- 
te pour. former, si cela est necessaire et au moyen de 
matrices 75 mSnagees dans les machoires, un ou plu- 
sieurs tenons 76 saillant radialement de l'embout. 

En fin d'op6ration, l'embout est compose d'une pa- 
rol renforc^e, en general pleine. 

La preparation du logement 71 s'effectue dans les 
memes conditions mais au moyen du montage repre- 
sents a la figure 19, et comprenant une couronne exter- 
ne 77 et un poincon interne 78. L'extremite du conduit 
est engaged dans la couronne 77, qui assure son cali- 
brage externe, comme le poincon 72 assure le calibrage 
interne de l'embout 70. Elle est deformee radialement 
par introduction dans son alesage interne du poincon 
78, ayant un diametre externe plus grand que celui in- 
terne du conduit et egal a celui interne du togement 71 . 
Cet effort radial provoque egalement la compression et 
le laminage des brins de ('armature de renfort 2 entre 
les nappes 5 et 6. 

Lorsque le logement 71 est muni de rainures longi- 
tudinales 79, avec cran de verrouillage 80 pour les te- 
nons 76, ces rainures et crans sont formes par des em- 
preintes 81 , mobiles radialement dans le poincon 78 et 
relrees a des moyens aptes a les deplacer entre une 
position d'effacement dans le mandrin et une position 
de travail, dans laquelle elles font saillie de ce mandrin 
et determent localement la paroi renforcee r6alis6e a 
cette extremite. 

On notera que, grace a ses lacunes, Parmature de 
renfort 2 permet de conformer les extremitSs du conduit 
en mettant en oeuvre des pressions pouvant Stre obte- 
nues par des moyens mecaniques simples, fiables et 
peu onereux, et d'obtenir, dans les zones d'emmanche- 
ment ne necessitant pas une deformabilite, des parois 
rigides et resistantes favorisant la liaison des conduits. 

La possibility de realiser sur les embouts 70 et lo- 



gements 71, pendant leur formation, des moyens 76, 
79, 80 assurant ulterieurem nt la liaison posit rv d s di- 
v rs troncons, st particulierement inter ssante pour 
I s conduits compr nantun napp interieureet/ou une 

5 nappe exterieure en polyethylene, connu pour etre dif- 
ficilement assemblable par collage. 

Dans une variante, les rainures 79 sont en helices. 
Cette disposition permet, en communiquant une pous- 
see longitudinale, par exemple au moyen du godet 

10 d'une pelleteuse, sur I'extremite libre d'un conduit, de 
communiquer a son autre extremite les mouvements de 
translation et de rotation favorisant le verrouillage de te- 
nons 76 dans les encoches 80. Cet amenagement est 
particulierement interessant pour les conduits ayant un 

is diametre superieur a 400 mm et difficilement saisissa- 
bles par un seul honrtme. 

Le conduit selon t'invention peut etre utilise pour 
transporter des gaz, des fluides, des sons, mais aussi 
pour constituer gaine de protection de conducteurs ou 

20 de reseaux divers. Quelle que soit son application, a re- 
sistance egale de celle des conduits actuels en mate- 
riaux divers, il presente une plus grande legerete qui 
permet d'envisager son application a partir de tres petits 
diametres de I'ordre de 30 mm jusqu'a des diametres 

25 de I'ordre de 1000 mm qui, jusqu'a present, ne pou- 
vaient pas etre envisages dans les troncons de longu ur 
courante, en raison de leur poids. 



30 Revindications 



Conduit multicouche comprenant au moins une 
nappe tubulaire interne en mat i ere synthetique, une 
armature de renfort en matiere synthetique ayant 
une structure lacunaire, et une nappe externe en 
matiere synthetique, et dans lequel au moins Tune 
des nappes est liee par fusion a I'armature, carac- 
terise en ce quo I'armature (2) de renfort present , 
sur tout ou partie de sa longueur, une structure la- 
cunaire qui est r£ticul6e, dont seules les faces, r s- 
pectivement interne et externe, sont liees aux nap- 
pes adjacentes (5-6), et dont les espaces lacunai- 
res sont obtures mais non remplis par ces nappes. 
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2. Conduit selon la revendication 1 , caracterlse en ce 
qu'il ne comporte qu'une armature de renfort (2) in- 
clude entre les nappes, respectivement interne (5) 
et externe (6), et liee a ces nappes. 

3. Conduit selon I'une quelconque des revendications 
1 et 2, caracterise en ce que I'armature (2) et sa 
ou ses nappes (5-6) sont realisees dans la mem 
matiere synthetique. 



55 4. Conduit selon I'une quelconque des revendications 
1 et 2, caracteris ' n c qu.au moins I'une de 
ses nappes (5-6) est realises dans une matiere syn- 
thetique differente de celle de son armature (2). 
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5. Conduit selon Tun qu Iconqu d s rev ndications 
1a 4, aract'ri 'en que rarmatur (2)astruc- 
tur lacunair est r mplac6e par une couche uni- 
forme de matiere, a Tun ou aux extr6mites du con- 
duit. 5 

6. Conduit selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce qu'it com port e : 

a Tune de ses extr6mit6s un embout d'emman- io 
chement (70), de diametre exterieur inf6rieur 
au sien, et ayant une paroi renforcee form6e 
par engagement de cette extremite, alors por- 
\6e a la temperature de ramollissement des 
matieres constituant ses couches, entre un is 
poincon axial (72) etdes machoires exterieures 
radial es (73) aptes a la comprimer en ecrasant 
et laminant I'armature de renfort (2) et la nappe 
externe (6) contre la nappe interne (5), 
et, a son autre extremite, un logement (71 ) de 20 
reception de I'embout (70) ayant un diametre 
interne superieur a celui du trongon de conduit 
et comportant une paroi renforcee formee par 
engagement dans cette extr6mit6, alors portee 
a la temperature de ramollissement des matie- 25 
res constituant ses couches et disposes dans 
une couronne externe (77), d'un poincon axial 
(78) apte a comprimer radialement cette extre- 
mity en ecrasant et laminant I'armature de ren- 
fort (2) et sa nappe interne (5) contre la nappe 
externe (6). 

7. Conduit selon la revendication 6, caracterise en ce 
que son err;ljcut (70) comporte au moins un tenon 
(76), sailiant radialement vers I'exterieur, form6 en 35 
meme temps que lui, tandis que son logement d'ac- 
cueil (71 ) pour un embout comporte au moins une 
rainure (79) qui, formee en m£me temps que le lo- 
gement (71 ) t communique avec un cran transversal 
(80) de verrouillage du tenon d'un embout. *o 

8. Conduit selon I'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce qu'il comporte entre I'ar- 
mature de renfort (2) et la nappe interieure (5), une 
nappe intermediate (5a) liee par fusion, d'un cote 
a I'armature (2) et de I'autre cdte a une seconde ar- 
mature de renfort lacunaire (2a) cette seconde ar- 
mature etant elle-meme liee par fusion, a la nappe 
interieure (5). 

so 

9. Conduit selon la revendication 8, caracterise en ce 
que les mailles de la seconde armature lacunaire 
(2a) sont d6cal6es longitudinalement et transversa- 
lement par rapport aux mailles de la premiere ar- 
mature (2). 65 

10. Filiere pour la fabrication d'un conduit multicouches 
selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, 



caract'risee n e qu'ell comprend, n amont 
d'un conformat ur refrigere (17) et allant de I'int6- 
rieur v rs I' xterieur : 

d'une part, un premier ensemble d'extrusion (A) 
formant la nappe interieure (5) et compose d'un 
noyau axial (13) deiimitant, avec une bague 
(14) I'entourant, un canal annulaire (5) raccor- 
d6, en amont, a un premier canal (16) d'ame- 
n6e de matiere, et debitant, par son extremite 
aval, en direction du conformateur refrig6re 
(17). 

d'autre part, un deuxieme ensemble d' xtru- 
sion (B) formant I'armature a structure lacunai- 
re et compose de deux bagues (18-19, 50-51, 
60-61) entourant le premier ensemble d' xtru- 
sion (A), et formant un deuxieme canal annu- 
laire (20) communiquant, en amont, avec un 
deuxieme canal (22) d'amen6e de matiere, et, 
en aval, avec une fente annulaire d'extrusion 
(23, 52, 62), au moins I'une de ces bagues.com- 
portant, a son extremite aval, des encoches 
(24, 56, 66) cooperant avec la fente annulaire 
(23), et 6tant reliee a des moyens aptes a la 
deplacer par rapport a I'autre bague pour mo- 
difier la section transversale de cette fent (23, 
56, 60), 

et, de plus, un troisieme ensemble d'extrusion 
(C) formant la nappe exterieure (6) et compose 
d'une douille fixe (30) disposee autour du 
deuxieme ensemble d'extrusion (19) et deiimi- 
tant, avec un al6sage interne m6nag6 dans le 
nez de filiere, un canal annulaire (33) dont I'ex- 
tr6mite amont communique avec un troisi6me 
canal (36) d'amenee de matiere, tandis que son 
extremite aval d6bite en direction de I'armature 
lacunaire (2) plaqu6e sur la nappe int6rieur 
(5). 

11. Filiere selon la revendication 10, caracteris' n 
ce que le deuxieme ensemble d'extrusion (B) est 
compose d'une bague (18) entourant la bague (14) 
du premier ensemble d'extrusion (C) avec lequel el- 
le forme le deuxieme canal annulaire (20), et d'une 
bague (19) de formation des lacunes qui, munie & 
son extremite aval des encoches (24), est montee 
coulissante sur la bague (18) et est reli6e a des 
moyens (25 a 27) aptes a la d6placer en translation 
longitudinale et alternativement entre une position 
amont, de d6gagement de la fente annulaire (23), 
et une position aval, d'obturation partielle de c tte 
fente (23). 

12. Filiere selon la revendication 10, caract6rlsee n 
c qu le deuxieme ensemble d'extrusion (B) est 
compose d'une bague (18) entourant la bague (14) 
du premier ensemble d'extrusion (C) avec lequel el- 
le forme !e deuxieme canal annulaire (20), et d'une 
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bagu (19) de formation des lacunas qui, muni a 
son extrernite aval des encoches (24), est monte 
sur la bague (18) av c possibilit ' d rotation et est 
r liee ads moyens (25-26) aptes a la fair pivoter 
alternativement dans un sens ou dans I'autre, et 
avec une amplitude angulaire sensiblement egale 
a la moitie de la largeur d'une maille de la structure 
lacunaire (2). 

13. Filiere selon la revendication 10, caracterisee en 
ce que la bague (19) de formation de la structure 
lacunaire est associee a une bague (40) disposee 
en aval d'elle et Ii6e aux moyens (25 a 26) comman- 
dant ses mouvements longitudinaux, tandis que les 
bords en vis a vis des deux bagues (1 9) et (40) sont 
munies de dentures (45-46) s'imbriquant Tune dans 
I'autre en delimitant une fente dentelee (47) coope- 
rant avec la fente annulaire (23) du deuxieme en- 
semble filiere. 

14. Filiere selon la revendication 10, caracterisee en 
ce que le deuxieme ensemble d'extrusion (B) est 
compose de deux bagues (50, 51), coaxiales, deli- 
mitant entre elles le deuxieme canal annulaire (20) 
et, par des portdes tronconiques divergentes me- 
nagees a leurs extremites aval (53-54), une fente 
annulaire d'extrusion (52), tandis que, d'une part, 
de chacune des port6es tronconiques des bagues 
(50, 51) debouchent des encoches radiales 
(55-56), espacees angulairement avec le meme 
pas angulaire et que, d'autre part, chaque bague 
(50, 51 ) est relive a des moyens aptes a la faire pi- 
voter en sens inverse de I'autre bague. 

15. Filiere selon la revendication 10, caracterisee en 
ce que le deuxieme ensemble d'extrusion (B) est 
compost de deux bagues coaxiales (60-61 ), for- 
mant entre elles le canal annulaire (20), et d'un cou- 
teau annulaire (64) qui, de diam6tre exterieur inf6- 
rieu r a celui interne de I'alesage de la bague externe 
(60) avec tequel il delimits une fente annulaire d'ex- 
trusion (62), est cale excentre sur un support tubu- 
laire (65), relie a des moyens aptes a Pentratner en 
rotation tandis que des encoches longitudinales 
(66), reparties avec un pas angulaire constant, de- 
bouchent de Tune des faces delimitant la fente an- 
nulaire d'extrusion (62). 



Patentanspruche 

1. Mehrschicht-Rohr, umfassend mindestens einen 
rohrformigen inneren Mantel aus Kunststoff, eine 
Verstarkungsbewehrung aus Kunststoff mit einer 
luckenhaften Struktur sowie einen auBeren Mantel 
aus Kunststoff, wobei wenigstens einer der Mantel 
durch Verschmelzung mit der Bewehrung verbun- 
den ist, 



dadurch g kennz i hn t, 

daB die V rstarkungsb w hrung (2) auf ihrer gan- 
zen Lange oder inem Teil ihrer Lang ine lucken- 
hafte Struktur aufweist, die netzartig ist, b i der al- 
5 lein die Innen-bzw. AuBenseiten mit benachbarten 
Manteln (5 - 6) v^rbunden sind und bei der die luk- 
kenartigen Zwischenraume durch die Mantel ver- 
deckt, aber nicht ausgef Gilt sind. 

10 2. Rohr nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es nur eine Verstarkungsbewehrung (2) um- 
faBt, welche zwischen dem inneren (5) und dem au- 
Beren (6) Mantel eingeschlossen ist und mit diesen 
15 Manteln verbunden ist. 

3. Rohr nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bewehrung (2) und der oder die Mantel (5 
20 . 6) des Rohrs aus dem gleichen Kunststoff gef ertigt 
sind. 

4. Rohr nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 daB wenigstens einer der Mantel (5 - 6) des Rohrs 
aus einem anderen Kunststoff als die Bewehrung 
(2) des Rohrs gefertigt ist. 

5. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bewehrung (2) mit der luckenhaften Struk- 
tur an einem oder beiden Enden des Rohrs durch 
eine gleichformige Materialschicht ersetzt ist. 

35 6. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. 
daB es umfaBt: 

an einem seiner Enden einen Steckansatz (70) 
40 mit einem AuBendurchmesser, der kleiner als 

derjenige des Rohrs ist, und mit einer verstark- 
ten Wand, welche durch Einbringen dieses En- 
des - nachdem es auf die Temperatur gebracht 
wurde, bei der die seine Schichten bildenden 
45 Mate rial ien weich werden - zwischen einen 

axialen Kern (72) und radial auBere Backen 
(73) gebildet ist, die zur Komprimierung dieses 
Endes ausgebildet sind, wobei die Verstar- 
kungsbewehrung (2) und der auBere Mantel (6) 
50 an dem inneren Mantel (5) zerdruckt und flach- 

gewalzt werden, 

und an seinem anderen Ende einen Sitz (71) 
zur Aufnahme des Ansatzes (70) mit einem In- 
nendurchmesser, der groBer als derjenige des 
55 Rohrstucks ist, und mit einer verstarkten Wand, 

welche durch Einbringen eines axialen Kerns 
(78) in dieses Ende - nachdem es auf die Tem- 
peratur gebracht wurde, bei der die seine 
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Schichten bildend n Material! nw ichw rd n, 
und in einem auBeren Kranz (77) angeordnet 
wurd - g bild t ist, wobei d r axial Kern (78) 
zur radialen Komprimierung dieses Endes aus- 
gebildet ist, wobei die Verstarkungsbewehrung $ 
(2) und der innere Mantel (5) des Rohrs an dem 
auBeren Mantel (6) zerdruckt und flachgewalzt 
werden. 

7. Rohr nach Anspruch 6, 10 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sein Ansatz (70) mindestens eine Nase (76) 
aufweist, welche radial nach auBen vorspringt und 
gleichzeitig mit dem Ansatz (70) gebildet wird, wah- 
rend sein Aufnahmesitz (71 ) fur einen Ansatz min- is 
destens eine Nut (79) aufweist, die gleichzeitig mit 
dem Sitz (71 ) gebildet wird und mit einer Queraus- 
sparung (80) zur Verrastung der Nase eines Ansat- 
zes in Verbindung stent. 

20 

8. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es zwischen der Verstarkungsbewehrung (2) 
und dem inneren Mantel (5) einen Zwischenmantel 
(5aj aufweist, welcher einerseits mit der Beweh- 2S 
rung (2) und anderseits mit einer zweiten lucken- 
haften Verstarkungsbewehrung (2a) durch Ver- 
schmelzung verbunden ist, wobei diese zweite Be- 
wehrung ihrerseits durch Verschmelzung mit dem 
inneren Mantel (5) verbunden ist. 30 

9. Rohr nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Maschen der zweiten luckenhaften Beweh- 
rung (2a) in Langs- und in Querrichtung gegenuber 35 
den Maschen der ersten Bewehrung (2) versetzt 
sind. 

10. Duse zur Herstellung eines Mehrschicht-Rohrs 
nach einem der Anspruche 1 bis 5, *o 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sie stromaufwarts einer AbkOhlvorrichtung (17) 
und von inn en nach auBen umfaBt: 

einerseits eine erste Extrusionseinheit (A), wel- *s 
che den Innenmantel (5) bildet und aus einem 
axialen Kern (1 3) aufgebaut ist, der zusammen 
mit einem diesen umgebenden Ringteil (14) ei- 
nen Ringkanal (5) begrenzt, welcher stromauf- 
warts an einen ersten Materialzufuhrkanal (16) so 
angeschlossen ist und mit seinem stromabwar- 
tigen Ende in Richtung der Abkuhlvorichtung 
(17) ausmundet, 

andererseits ein zweite Extrusionseinheit (B), 
welche die Bewehrung mit der luckenhaften ss 
Struktur bildet und aus zwei Ringteilen (18-19, 
50 - 51 , 60 - 61) aufgebaut ist, die die erste Ex- 
trusionseinheit (A) umgeben und einen zweiten 



Ringkanal (20) biid n, welch r stromaufwarts 
mit einem zweiten Materialzufuhrkanal (22) 
und stromabwarts mit einem Extrusionsrings- 
palt (23, 52, 62) in Verbindung st ht, wob i w - 
nigstens eines dieser Ringteile an seinem 
stromabwartigen Ende mit dem Ringspalt (23) 
zusammenwirkende Ausnehmungen (24, 56, 
66) aufweist und mit Mittetn verbunden ist, die 
zu seiner Verlagerung gegenuber dem anderen 
Ringteil ausgebildet sind, um den Querschnitt 
dieses Spalts (23, 56, 60) zu verandern, 
und daruber hinaus eine dritte Extrusionsein- 
heit (C), welche den auBeren Mantel (6) bild t 
und aus einer festen Hulse (30) aufgebaut ist, 
die um die zweite Extrusionseinheit (19) herum 
angeordnet ist und zusammen mit einem im 
Vorderteil der Duse ausgebildeten Innendurch- 
gang einen Ringkanal (33) begrenzt, dessen 
stromaufwartiges Ende mit einem dritten Mate- 
rialzufuhrkanal (36) in Verbindung steht, wah- 
rend dessen stromabwartiges Ende in Rich- 
tung der auf den inneren Mantel (5)aufgelegten 
luckenhaften Bewehrung (2) ausmundet. 

11. Duse nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite Extrusionseinheit (B) aus ein m 
Ringteil (18) aufgebaut ist, welches das Ringteil 
(14) der ersten Extrusionseinheit (C) umgibt, mit 
dem es den zweiten Ringkanal (20) bildet, sowie 
aus einem Ringteil (1 9) zur Bildung der Lucken auf- 
gebaut ist, welches an seinem stromabwartigen En- 
de mit Ausnehmungen (24) versehen ist, verschieb- 
bar auf dem Ringteil (18) angebracht ist und mit Mit- 
teln (25 bis 27) verbunden ist, die zu seiner Verla- 
gerung in Langsrichtung abwechselnd zwischen ei- 
ner stromaufwartigen Position, in welcher es d n 
Ringspalt (23) freigibt, und einer stromabwartig n 
Position, in welcher es diesen Spalt (23) teilw is 
verschlieBt, ausgebildet sind. 

12. DOse nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite Extrusionseinheit (B) aus einem 
Ringteil (18) aufgebaut ist, welches das Ringteil 
(14) der ersten Extrusionseinheit (C) umgibt, mit 
dem es den zweiten Ringkanal (20) bildet, sowie 
aus einem Ringteil (1 9) zur Bildung der Lucken auf- 
gebaut ist, welches an seinem stromabwartigen En- 
de mit Ausnehmungen (24) versehen ist, drehbar 
auf dem Ringteil (1 8) angebracht ist und mit Mitt In 
(25 - 26) verbunden ist, welche dazu ausgebild t 
sind, das Ringteil (19) abwechselnd in der in n 
Oder der anderen Richtung verdrehen zu lassen, 
und zwar mit einer Winkelamplitude, die im wesent- 
lichen gleich der Halfte der GroBe einer Masche der 
luckenhaften Struktur (2) ist. 



46 



SO 



9 



17 



EP0 677 159 B1 



18 



13. Dus nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB d m Ringt il (19)zur Bildung der luckenhaften 
Struktur ein Ringt il (40) zug ordn t ist, welches 
stromabwarts desselben angeordnet ist und mit 
Mitteln (25 bis 26) verbunden ist, die seine Bewe- 
gungen in Langsrichtung steuern, wobei die sich 
gegenuberliegenden Rander der beiden Ringteile 
(19) und (40) mit Verzahnungen (45 - 46) versehen 
sind, welche ineinandergreifen und dabei einen sa- 
gezahnformigen Spalt (47) begrenzen, der mit dem 
Ringspalt (23) der zweiten Einheit der Duse zusam- 
menwirkt. 

14. Duse nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daf* die zweite Extrusionseinheit (B) aus zwei ko 
axialen Ringteilen (50, 51) autgebaut ist, welche 
zwischen sich den zweiten Ringkanal (20) begren- 
zen und mit an ihren stromabwartigen Enden aus- 
gebildeten, nach auBen lautenden Kegelflachen 
(53-54) einen Extrusionsringspalt (52) begrenzen, 
wobei einerseits von jeder der Kegelflachen der 
Ringteile (50, 51) radiale Ausnehmungen (55 - 56) 
ausmunden, welche mit gleichem Winkelabstand 
voneinander angeordnet sind, und wobei anderer- 
seits jedes Ringteil (50, 51) mit Mitteln verbunden 
ist, welche zu seiner Verdrehung in Gegenrichtung 
zum anderen Ringteil ausgebildet sind. 

15. Duse nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

da3 die zweite Extrusionseinheit (B) aus zwei ko- 
axialen Ringteilen (60 - 61) autgebaut ist, welche 
zwischen sich den Ringkanal (20) bilden, sowie ei- 
ner Ringschneide (64) autgebaut ist, deren AuGen- 
durchmesser kleiner als der Innendurchmesser des 
Durchgangs des auGeren Ringteils (60) ist, mit dem 
sie einen Extrusionsringspalt (62) begrenzt, und die 
exzentrisch auf einer rohrformigen Halterung (65) 
fixiert ist, welche mit Mitteln verbunden ist, die zum 
Drehantrieb der rohrformigen Halterung (65) aus- 
gebildet sind, wobei von einer der den Extrusions- 
ringspalt (62) begrenzenden Flachen Langsaus- 
nehmungen (66) ausmunden, welche mit konstan- 
tem Winkelabstand verteilt sind. 



Claims 

1. Multilayer pipe comprising at least one internal tu- 
bular ply made from synthetic material, one 
strengthening reinforcement member made from 
synthetic material having a lacunary structure and 
one external ply made from synthetic material, and 
in which at least one of the plies is bonded, by melt- 
ing, to the reinforcement member, characterized in 
that the strengthening reinforcement member (2) 



has, ov r the who! or part of its length, a lacunary 
structure which is reticulated, only the r spectively 
internal and external faces of which ar bonded to 
th adjacent plies (5-6) and the lacunary spaces of 
5 which are blocked off, but not filled, by these plies. 

2. Pipe according to Claim 1 , characterized in that it 
possesses only one strengthening reinforcement 
member (2) included between the respectively in- 
to ternal (5) and external (6) plies and bonded to these 

plies. 

3. Pipe according to either of Claims 1 and 2, charac- 
terized in that the reinforcement member (2) and its 

is ply or plies (5-6) are produced in the same synth tic 
material. 

4. Pipe according to either of Claims 1 and 2, charac- 
terized in that at least one of its plies (5-6) is pro- 

20 duced in a synthetic material other than that of its 
reinforcement member (2). 

5. Pipe according to any one of Claims 1 to 4, charac- 
terized in that the lacunary -structure reinforcem nt 

25 member (2) is replaced by a uniform layer of mate- 
rial at one end or at the ends of the pipe. 

6. Pipe according to any one of Claims 1 to 4, charac- 
terized in that it includes: 

30 

at one of its ends, a fitting endpiece (70), of out- 
er diameter less than its own, and having ar - 
inforced wall formed by engagement of this 
end, then raised to the softening point of the 

35 materials constituting its layers, between an ax- 

ial ram (72) and radial outer jaws (73) capable 
of compressing it, thereby squashing and lam- 
inating the strengthening reinforcement m m- 
ber (2) and the external ply (6) against th in- 

40 ternal ply (5); 

and, at its other end, a housing (71 ) for receiv- 
ing the endpiece (70) having an internal diam- 
eter greater than that of the length of pipe and 
including a reinforced wall formed by engage- 

45 ment in this end, then raised to the softening 

point of the materials constituting its layers and 
placed in an external collar (77), of an axial ram 
(78) capable of compressing this end radially, 
thereby squashing and laminating the strength- 

50 ening reinforcement member (2) and its internal 

pry (5) against the external ply (6). 

7. Pipe according to Claim 6, characterized in that its 
endpiec (70) includes at least one tenon (76) pro- 

55 jecting radially towards the outside, formed at the 
same time as it, whereas its reception housing (71) 
for an endpiece includes at least one groove (79) 
which, formed at the same time as the housing (71 ), 
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communicates with a transv rs catch (80) tor lock- 
ing the tenon of an endpiec . 

8. Pipe according to any on of Claims 1 to 5 t charac- 
terized in that it includes, between the strengthen- s 
ing reinforcement member (2) and the inner ply (5), 
an intermediate ply (5a) bonded, by melting, on one 
side to the reinforcement member (2) and on the 
other side to a second lacunary reinforcement 
member (2a), this second reinforcement member io 
being itself bonded, by melting, to the inner ply (5). 



10. Die for the manufacture of a multilayer pipe accord- 
ing to any one of Claims 1 to 5, characterized in that 20 
it comprises, upstream of a chilled sizing-die unit 
(17) and going from the inside to the outside: 

on the one hand, a first extrusion assembly (A) 
forming the inner ply (5) and composed of an 25 
axial core (1 3) delimiting, with a sleeve (14) sur- 
rounding it, an annular channel (5) joined, up- 
stream, to a first material supply channel (16) 
and running out, via its downstream end, to- 
wards a chilled sizing-die unit (17); so 
on the other hand, a second extrusion assem- 
bly (B) forming the lacunary-structure rein- 
forcement member and composed of two 
sleeves (18-19, 50-51, 60-61) surrounding the 
firsf extrusion assembly (A), and forming a sec- 35 
ond annular channel (20) communicating, up- 
stream, with a second material supply channel 
(22) and, downstream, with an extrusion annu- 
lus (23, 52, 62), at least one of these sleeves 
including, at its downstream end, notches (24, 40 
56, 66) interacting with the annulus (23), this 
sleeve being connected to means capable of 
moving it in relation to the other sleeve in order 
to alter the cross-section of this annulus (23, 
56, 60); 45 
and, in addition, a third extrusion assembly (C) 
forming the outer ply (6) and composed of a 
fixed bush (30) placed around the second ex- 
trusion assembly (19) and delimiting, with an 
internal bore made in the die head, an annular 50 
channel (33), the upstream end of which com- 
municates with a third material supply channel 
(36) whereas its downstream end runs out to- 
wards the lacunary reinforcement member (2) 
pressed against the inner ply (5). 55 

11 . Die according to Claim 10, characterized in that the 
second extrusion assembly (B) is composed of a 



si v (18) surrounding th si v (14)ofth first 
extrusion assembly (A) with which it forms th sec- 
ond annular channel (20), and of a si v (1 9) for 
forming th lacuna , which sleeve, equipped at its 
downstream end with notches (24), is mounted so 
as to slide over the sleeve (18) and is connected to 
means (25 to 27) capable of moving it in longitudinal 
and alternating translation between an upstream 
position, for clearing the annulus (23), and a down- 
stream position for partially closing off this annulus 
(23). 

12. Die according to Claim 10, characterized in that th 
second extrusion assembly (B) is composed of a 
sleeve (18) surrounding the sleeve (14) of the first 
extrusion assembly (A) with which it forms the s c- 
ond annular channel (20), and of a sleeve (19) for 
forming the lacunae, which sleeve, equipped at its 
downstream end with notches (24), is mounted on 
the sleeve (18) with the possibility of rotation and is 
connected to means (25-26) capable of pivoting it 
alternately in one direction or the other, and with an 
angular amplitude substantially equal to half the 
width of one mesh cell of the lacunary.structur (2). 

1 3. Die according to Claim 1 0, characterized in that th 
sleeve (1 9) for forming the lacunary structure is as- 
sociated with a sleeve (40) placed downstream of 
it and linked to the means (25 to 26) controlling its 
longitudinal motions, whereas the facing edges of 
the two sleeves (19) and (40) are equipped with 
dentations (45-46) imbricating in each other, delim- 
iting a jagged slit (47) interacting with the annulus 
(23) of the second die assembly. 

14. Die according to Claim 10, characterized in that the 
second extrusion assembly (B) is composed of two 
coaxial sleeves (50, 51), delimiting between them 
the second annular channel (20) and, by diverg nt 
frustoconical bearing surfaces made at their down- 
stream ends (53-54), an extrusion annulus (52), 
whereas, on the one hand, from each of the frusto- 
conical bearing surfaces of the sleeves (50, 51) 
emerge radial notches (55-56) angularly spaced 
with the same angular spacing and, on the other 
hand, each sleeve (50, 51 ) is connected to means 
capable of pivoting it in the reverse direction of the 
other sleeve. 

15. Die according to Claim 10, characterized in that th 
second extrusion assembly (B) is composed of two 
coaxial sleeves (60-61 ) forming between them the 
annular channel (20), and of an annular knife (64) 
which, having an outer diameter less than the inter- 
nal diameter of the bore of the external sleeve (60) 
with which it delimits an extrusion annulus (62), is 
fitted, with offset, onto a tubular support (65) con- 
nected to means capable of driving it rotattonally, 



9. Pipe according to Claim 8, characterized in that the 
mesh cells of the second lacunary reinforcement 
member (2a) are offset longitudinally and trans- is 
verse ly in relation to the mesh cells of the first rein- 
forcement member (2). 
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whereas longitudinal notch s (66), distribut d with 
a constant angular spacing, emerge from one of th 
fac s delimiting the extrusion annulus (62). 
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